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Plyta okladziny tynkowej z prowadnicami 
przeznac2ona na elementy okrywajace 
dowolnych rozmiarow i ksztaltu, 

szybko wytwarzana podczas montazu 
oraz sposob wytwarzania takiej plyty 

DIEDZINA TECHNIKI 

Przedmiotowy wynalazek dotyczy wytwarzania element6w 
wykoriczeniowych do rob6t budowlanych. W szczegolnosci 
wynalazek ten dotyczy plyty okladziny tynkowej do szybkiego 
wytwarzania podczas montazu elementow okrywaj^cych o 
dowolnych ksztaltach i rozmiarach, dokladnie uksztaltowanych, 
przy uzyciu prostych przeno£nych narzedzi og61nego uzytku. 
Wynalazek dotyczy r6wniez sposobu wytwarzania takiej plyty. 

STAN TECHNIKI 

Znana plyta okladziny tynkowej wykonana jest z mieszanki 
tynkowej pokrytej po obu stronach arkuszem kartonu, ktory 
daje plycie .odpowiedni^ spoisto£6 i wykoriczenie > 

Plyte tnie sie przez trasowanie arkusza okrywaj^cego 
okladziny tynkowa, noiem i przez odpowiednie sciskanie i 
skladanie jednej cz^sci na druga- Poniewaz linia lamania jest 
zgodna z lini^ trasowania, ta ostatnia musi bye wyznaczona 
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precyzyjnie i z tego wzgledu trzeba naniesc z^dane wymiary na 
plyte i przytrzymywac linial za pomoc^ zacisk6w zgodnie ze 
znakami, aby noz byl wlasciwie prowadzony, 

Podstawowymi wadami takiej operacji ciecia zarowno 
tracenie czasu przy kazdyrn ci?ciu jak i niedokladnosd 
otrzymywanego ci?cia. Noz jest zwykle obslugiwany r^cznie i 
podczas jego ruchu mog^ wystepowac pewne drgania, poniewaz 
noz jest nap^dzany tylko z jednej strony, co powoduje 
niedokladnosc ci§cia. Niedokladno^ci te moqa, byd korygowane 
przez tynkowanie w przypadku £cian i sufitow, natomiast jest 
to niedopuszczalne w dziedzinie umeblowania. 

Nafrezowania w celu gi§cia plyty sc\ znacznie trudniejsze 
do wykonania podczas montazu, W takim przypadku przenoSn^ 
frezarke trzeba utrzymywad dokiadnie zbliion^ do linialu, 
nawet jezeli ta frezarka jest mniej poreczna niz noz. 

W poprzednim wloskim zgioszeniu patentowym nr 
PS98A000009 z 22.06.98 tego samego zglaszaj^cego opisano 
plyte okladziny tynkowej z okreslonymi naci$ciami i 
wyf rezowaniami wykonanymi w fazie wytwarzania plyt okladziny 
tynkowej, co pozwala na ci^cie i skladanie plyty szybko i 
dokiadnie przy cz?sto stosowanych wymiarach i ksztaltach. 

Jednakze coraz szersze stosowanie plyt okladzin 
tynkowych w celu zast^pienia tradycyjnego tynkowania i w 
konsekwencji bardzo r6£ne potrzeby konstrukcyjne czesto nie 
pozwalaja na stosowanie gotowych elementbw o znormalizowanych 
wymiarach. 

ISTOTA WYNALAZKU 

Celem wynalazku jest umozliwienie szybkiego i dokladnego 
wytwar2ania elementow okladzinowych o dowolnym ksztalcie i 
wymiarach, wygi^tych pod roznyrni k^tami, bezposrednio podczas 
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montaiu przy uzyciu zwykiych i tanich narz^dzi latwo 
dostepnych na rynku. 

Drugim celem jest zunif ikowanie produkcji plyt przez 
zast^pienie plyt o roznych przeznaczeniach jednym 
uniwersalnym elementem, z kt6rego mozna otrzymad dowolny 
wymiar i ksztalt. 

Plyta taka ma na swej tylnej stronie w^skie rdwnolegle i 
rozmieszczone w regularnych odstepach rowki, kt6re mog^ byd 
uzywane do prowadzenia przy wykonywaniu dokladnych ci^d, 
rowniez na znacznej dlugosci, za pomoc^ zwyklego r^cznego 
noza, albo nafrezowad za pomoc^ przenosnej frezarki 
wyposazonej w podstaw^ wsporcz^ o odpowiednim ksztalcie, albo 
przeci$c za pomoca. przenosnej pily elektrycznej z ksztaltow^ 
podstaw^ wsporcz^. 

Rowki mozna wykonywad podczas montazu w celu 
pozostawienia integralno£ci kartonu przykrywaj ^cego, albo tez 
mozna wykonad pdzniej na zwykiych plytach okladziny tynkowej . 
Rowki te mog4 byd prowadzone w jednym kierunku, albo w dwoch 
wzajemnie prostopadlych kierunkach w celu utworzenia siatki 
prowadz^cej . 

kr6tki opis rysunk6w 

Opisane powyzej cele osi^gni^to zgodnie z treSci^ 
zastrzezeh patentowych. 

Wla£ciwo§ci wynalazku przedstawione na nastepu j^cych 
rysunkach, na ktdrych: 

fig. 1 przedstawia przekroj poprzeczny plyty z 
przykrytymi rowkami, wykonanymi podczas montazu; 

- fig. 2 przedstawia w przekroju plyte takiego samego 
typu jak plyta z fig. 1 po frezowaniu pod keitem 45° z kazdej 
strony; 
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- fig. 3 przedstawia przekr6j plyty z pozniej nacietymi 
rowkami przerywajAcymi arkusz okrywaj^cy po stronie spodniej ; 

-fig. 4 15 przedstawiajs, dwie czesci plyty o roznych 
wymiarach szybko i dokladnie oddzielone od rowkowanego 
arkusza okladziny tynkowej za pomocct zwyklego recznie 
obslugiwanego noza; 

- fig. 6, 7, 8 i 9 przedstawia j$ elementy okrywaja^ce o 
roznych wymiarach i ksztaltach, uzyskane z tego samego 
rowkowanego arkusza, recznie naciete wzdluz jednego lub 
wi^cej rowkow; 

- fig. 10 przedstawia element okrywaj^cy z zaokr^glonym 
naroznikiem uzyskany z arkusza z fig. 11/ 

- fig, 12 przedstawia rowkowan^ blache, ktor^ mozna 
pol^czyc z rowkami plyty okladziny tynkowej, aby uzyskac 
wsporniki do suchego pol^czenia plyt lub elementy 
usztywniaj^ce na przyklad zgodnie z samogwintu j^cymi 
wkr^tami ; 

- fig. 13 przedstawia schematyczny widok aksonometryczny 
odmiany plyty; 

- fig, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 20, 21, 22, 23, 24, 25 i 
26 przedstawiaj^ inne przyklady elementow okladzinowych o 
roznych ksztaitach, latwo otrzymywanych z plyty wedlug 
wynalazku. 

NAJLEPSZY TRYB REALIZACJI WYNALAZKU 

Na fig. 1, 2 i 3 przez 1 oznaczono warstwe tynkow^ 
plyty, przez 2 spodni arkusz przykrywaj^cy, a przez 2 
wierzchni arkusz przykrywa j^cy . Przez 4 oznaczono rownolegle 
rowki usytuowane w jednakowych odst^pach, wykonane na 
spodniej cz^sci plyty, ktore zapewniaj^ prowadzenie na 
przyklad r^cznego noza, tak ze plyta moze bye dokladnie 
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przecinana bez przykladania linialu prowadz^cego mocowanego 
za pomoc^ zacisk6w. '•' 

Rowki 4 mog^ rdwniez dzialac jako prowadnica urz^dzenia 
frezarskiego lub recznej frezarki wyposaionej w podstawe 
wsporcz^ ze wzniesieniami dostosowanymi do wprowadzenia w te 
rowki. W taki spos6b plyt<? moina dokladnie frezowad podczas 
montazu np. jak pokazano na fig. 2, gdzie przez 5 oznaczono 
wyfrezowanie umozliwiaj^ce zgiecie plyty pod k^tem prostym. 

Frezarke ustawia sie tak, by pozostawi6 w caloSci 
przedni arkusz przykrywaj £*cy, ktory utrzymuje obie czesci 
zginane w pol^czeniu ze sob^. Zmieniaj^c frez mozna 
oczywiscie frezowac inne ksztalty, by uzyskac elementy 
okladzinowe o~ roznych ksztaltach, na przyklad takich, jak 
przedstawione na fig. 14-26. 

Tak otrzymane elementy okladziny tynkowej dokladnie 
wykoriczone rowniez w odniesieniu do zginania mog^ bye uzywane 
do okladania scian zamiast tradycyjnego tynkowania lub do 
okrywania kolumn, elementdw k^towych, slepych sufitow i 
podobnych elementdw. 

Rowki prowadz^ce 4 umozliwiaj^ rowniez realizacje 
dokladnych ciec 7, jak pokazano na fig. 11, w celu wyginania 
plyty po luku, na przyklad w ksztalcie zaokratglonego 
naroznika, jak pokazano na fig. 10 . Do wykonywania takich 
naci^d mozna stosowac przeno^n^ pile elektryczn^ z podstaw^ 
wsporcz^ wyposazon^ w prowadnice wprowadzane w rowki 4 do 
liniowego przesuwania narz^dzia. 

Moziiwosd wykonywania dokladnych operacji na plycie 
przenosnym narz?dziami pozwala na wykonywania podczas montazu 
zadanych okladzin o dowolnych wymiarach i ksztaltach z 
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unikaniem przemieszczania duzych arkuszy korzystnie 
wprowadzonych w duze wyposazenie stalych zakladow. 

Te rowki 4 umozliwiaj^ stosowanie maiych narz^dzi 
uiytecznych podczas montazu (na dworze) , a zatem wykonywanie 
specjalnych element6w o roznych ksztaltach bezposrednio na 
dworze zamiast w fabryce z mocowaniem szerokowymiarowym. 

Nie jest juz potrzebne tynkowanie widocznych cz?£ci, 
zwlaszcza w naroznikach, poniewaz widoczna powierzchnia plyty 
okladziny tynkowej pozostaje integralna lub przyna jmnie j ma 
wyrazne i dokiadne naci^cia, tak ze nie jest konieczne 
tynkowanie plyty. Powoduje to zarowno dokiadne ukladanie 
okladziny tynkowej jak i znaczn^ oszcz?dno£6 czasu na 
ukladanie . 

Rowki 4 pozwalajct na lepsze utwardzanie klejonego tynku 
lub skuteczne suszenie plyt za pomocc* l^cznego uzycia 
rowkowanego arkusza 6 blachy lub tworzywa sztucznego zgodnie 
z samogwintuj^cymi wkr^tami do l^czenia plyty ze £cian3 lub z 
s^siednimi plytami. 

Rowki 4 plyty mog^ bye usytuowane w roznych odst^pach i 
maj3 przekroj prostok^tny, trojk^tny, wielok^tny lub okr^gly. 

Odmiana plyty jest przedstawiona schematycznie na fig. 
13, gdzie rowki prowadz^ce 4 so, wykonane wzdluz dwoch 
wzajemnie prostopadlych kierunk6w, aby utworzyd prowadz^c^ 
siatke 8. 

W dalszym przykladzie wykonania plyty spodni arkusz 
przykrywaj^cy 3, kt6ry jest usytuowany na spodnie j , 
rowkowanej stronie, przykrywa wewnetrzne cz<?£ci rowkow 4 , 
albo kohczy si$ rowno z nimi, lub przykrywa je na 
powierzehni, pozostaj^c w polozeniu plaskim. 



Trzeba korzystnie zaobserwowac, ze zgodnie z 
naf rezowaniami lub naci^ciami arkusza kartonowego stosowana 
frezarka lub n6z nie powoduje gromadzenia sie zadzior6w przy 
spodnim arkus2U kartonowym, poniewaz ciecie jest wykonywane 
zgodnie z rowkami 4, jak do mozna wyraznie zobaczyc na fig. 
2. 

Inaczej mowi^c, zwlaszcza w przypadku nafrezowart pod 
k^tem 30-110° w spodniej sciance arkusza kartonowego, nie 
powstaj^ zadne zadziory, poniewaz krawedzie wykonanych w ten 
spos6b naci§6 . dochodz^ do podstawy zwi^zanych rowkow 4, 
czesto bez warstwy kartonowej, co pozwala na schowanie 
ewentualnych zadziorow, przez co unika si$ wszelkich zakloceri 
lub zwiekszenia szeroko£ci przy zginaniu okladziny tynkowej 
pod k^tem. 

Sposob wytwar2ania plyt wedlug wynalazku obejmuje: 

- wytlaczanie mieazaniny tynkowej 1 ksz taltowane j jako 
plyta ze £ciank^ spodni^ i Sciank^ czolow^; 

wykonywanie rowkow prowadz^cych 4 wzajemnie 
rownoleglych i usytuowanych w odstepie na sciance spodniej; 

- przykrywanie Scianki spodniej arkuszem kartonowym 3 
usytuowanym pomiedzy rowkami; 

- przykrywanie §cianki czolowej arkuszem kartonowym 2. 
Sposob ten obejmuje ponadto przykrywanie £cianki 

spodniej plyty okladziny tynkowej arkuszem kartonowym 
uksztaltowanym komplementarnie w stosunku do tej spodniej 
scianki . 

Stosowanie plyty okladziny tynkowej jest bardzo latwe, 
poniewaz operator po regulacji k^ta nacinania i glebokosci 
nacinania musi tylko umiescic wystepy usytuowane na 
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ksztaltowej podstawie frezarki w odpowiednich rowkach 4 
plyty. 

W taki sposob operator moze zapewnic prowadzone 
przesuwanie takiej frezarki i wykonywac zadane nafrezowania 
i/lub rowki na spodniej stronie plyty. 
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Zastrzezenia patentowe 

Plyta okladziny tynkowej z prowadnicami, 
przeznaczona na elementy dkrywaj^ce o dowolnych wymiarach i 
ksztalcie, posiadaj^ca strong czolow^ i strong spodni^ 
pokryte arkuszem kartonowym (2) i (3), znamienna tym, ze ma 
rownoodlegle, rownolegle rowki (4) na swej stronie spodniej, 
ktore prowadnicami do liniowego przesuwania przy 

wykonywaniu dokladnych naci^c za pomoc^ recznego noza lub 
dokladnych nafrezowari lub naci^c za pomoc^ frezarki lub 
przenosnej pily, ktore wyposazone w podstaw? wsporcz^ z 
wyst^pami wprowadzanymi w wymienione rowki (4) . 

2. Plyta wediug zastrz. 1, 2namienna tym, ze 
wymieniony spodni arkusz przykrywaj^cy (3) przykrywa zardwno 
spodni^ strong wymienionej piyty jak i wn?trze wymienionych 
rowk6w (4) albo jest poprzerywane zgodnie z wymienionymi 
rowkami (4) , lub przykrywa powierzchni^ wymienionej spodniej 
strony, ktora pozostaje plaska. 

3. Plyta wediug kt6regokolwiek z poprzednich 
zastrzezeri, znamienna tym, te wymienione rowki (4) mog^ by6 
usytuowane w r6znych odst?pach od siebie i maj^ przekroj 
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poprzeczny w ksztalcie prostok^ta, trojk^ta, wielok^ta lub 
okr^gly . 

4. Plyta wedlug kt6regokolwiek z poprzednich 
zastrzezeri, znamienna tym, ze wymienione rowki (4) 
wykonane wzdluz dwoch wzajemnie prostopadlych kierunkow, aby 
utworzyc siatke prowadz^c^ (8) . 

5 . Plyta wedlug ktoregokolwiek z poprzednich 
zastrzezeri, znamienna tym, ze wymieniona plyta jest sprz^zona 
z rowkowanym arkuszem (_6) z blachy lub tworzywa sztucznego, 
ktory ma ksztalt umozliwiaj e\cy wprowadzenie w rowki (4) 
wymienionej plyty w celu utworzenia wspornikow do suchego 
l^czenia co najmniej jednej plyty. 

6. Spos6b wytwarzania plyt okladziny tynkowej, 
nadaj^cych sie na elementy okrywajctce o dowolnych wymiarach i 
ksztaltach, przy czym kazda plyta jest wykonana z mieszaniny 
tynkowej (1) i ma stron? czolow^ oraz strong spodnici, 
znamienny tym, ze obejmuje: 

- wytlaczanie wymienionej mieszaniny tynkowej (1) w 
ksztalcie plyty posiadaj^cej strong czolow^ i strong spodni^; 

wykonywanie rowkdw prowadz^cych (4) wzajemnie 
r6wnoleglych i rownoodlegiych na wymienionej stronie 
spodniej ; 

przykrywanie wymienionej strony spodniej spodnim 
arkuszem kartonowyin (3) ; 

- przykrywanie wymienionej strony czolowej czolowym 
arkuszem kartonowym {2) - 

7. Sposob wedlug zastrz. 6, znamienny tym, ze 
wymienione pokrycie spodniej strony jest wykonane za pomoc^ 
spodniego arkusza kartonowego (3) uksztaitowanego 
komplementarnie wobec tej strony spodniej . 
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8. Spos6b wedlug zastrz. 6, znamienny tym, ze 
wymienione pokrycie strony spodniej jest wykonane za pomoc^ 
S cz?6ci pomi^dzy wymienionymi rowkami prowadz^cymi . 

9. Sposob wedlug zastrz. 6, 2namienny tym, ze 
wymienione przykrycie strony spodniej jest wykonane za pomoc^ 
spodniego arkusza kartonowego {3) umieszczonego w celu 
przykrycia plasko spodniej strony wymienionej plyty. 

10. Sposob wedlug zastrz. 6, znamienny tym, ze 
wymienione rowki (4) sa^ wykonane wzdluz dwoch wzajemnie 
prostopadlych kierunkow w celu utworzenia siatki prowadz^cej 
(8) . 

11. Sposob wedlug zastrz. 6, znamienny tym, ze strona 
spodnia wymienionej plyty jest sprzezona z rowkowanym 
arkuszem (6) z blachy lub tworzywa sztucznego o ksztalcie 
umozliwiaj^cym wprowadzenie w rowki (4) , by utworzyd 
wsporniki do suchego poi^czenia co najmniej jednej plyty ze 
scian^ lub z s^siednimi plytami. 

r 
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Plyta okladziny tynkowej z prowadnicami 
DIEDZINA TECHNIKI 

Przedmiotowy wynalazek dotyczy wytwarzania' element6w 
wykoriczeniowych do rob6t budowlanych. W szczegolno£ci 
wynalazek ten dotyczy plyty okladziny tynkowej do szybkiego 
wytwarzania podczas montazu elementow okrywaj^cych o 
dowolnych ksztaltach i rozmiarach, dokladnie uksztaltowanych, 
przy uzyciu prostych przenoSnych narzedzi ogolnego u£ytku. 
Wynalazek dotyczy rowniez sposobu wytwarzania takiej plyty. 

STAN TECHNIKI 

Znana plyta okladziny tynkowej wykonana jest z mieszanki 
tynkowej pokrytej po obu stronach arkuszem kartonu, ktory 
daje plycie odpowiedni^ spoisto£6 i wykoficzenie. 

Plyt$ tnie si? przez trasowanie arkusza okrywaj^cego 
okladziny tynkow<* nozem i przez odpowiednie Sciskanie i 
skladanie jednej cz<=i§ci na drug**. Poniewaz linia lamania jest 
zgodna z lini* trasowania, ta ostatnia musi by£ wyznaczona 
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Poprawione zastrzezenia patentowe 

1. Plyta okladziny tynkowej z prowadnicami, 
przeznaczona na elementy okrywaj^ce o dowolnych wymiarach i 
ksztalcie, posiadaje^ca stron? czolowei i. stron? spodni^ 
pokryte arkuszem kartonowym (2 ) i (3) , znamienna tym, ze ma 
r6wnoodlegle, r6wnolegle rowki (4) na swej atronie spodniej, 
ktore set prowadnicami do liniowego przesuwania przy 
wykonywaniu dokladnych naci^c za pomoc^ r^cznego noza lub 
dokladnych nafrezowari lub nacied za pomoc^ frezarki lub 
przenosnej pily, ktore wyposazone w podstaw^ wsporcz^ z 
wystepami wprowadzanymi w wymienione rowki (4) . 

2. Plyta wedlug zastrz. 1, znamienna tym, ze 
wymieniony spodni arkusz przykrywaj^cy (3) przykrywa zar6wno 
spodniat strong wymienionej plyty jak i wnetrze wymienionych 
rowk6w (4) albo jest poprzerywane zgodnie z wymienionymi 
rowkami (4) , lub przykrywa powierzchnie wymienionej spodniej 
strony, kt6ra pozostaje plaska. 

3 . Plyta wedlug kt6regokolwiek z poprzednich 
zastrzezeri, znamienna tym, ze wymienione rowki (A) mog^ by6 
usytuowane w roznych odst?pach od siebie i maj^ przekroj 



poprzeczny w ksztaicie prostokeita, tr6jkcita, wielok^ta lub 
okr^gly . 

4. Plyta wediug kt6regokolwiek z poprzednich 
zastrzezeri, znamienna tym, te wymienione rowki (4) 
wykonane wzdluz dw6ch wzajemnie prostopadlych kierunk6w, aby 
utworzyc siatk^ prowad25(c^ (8) . 

5 . Plyta wediug kt6regokolwiek z poprzednich 
zastrzezeri, znamienna tym, ze wymieniona plyta jest sprz^zona 
z rowkowanym arkuszem (6) z blachy lub tworzywa sztucznego, 
ktory ma ksztait umo£liwiajcicy wprowadzenie w rowki (4) 
wymienionej plyty w celu utworzenia wspornik6w do suchego 
l^czenia co najmniej jednej plyty, 

6. Spos6b wytwarzania plyt okladziny tynkowej, 
nadaj^cych si<? na elementy okrywajctce o dowolnych wymiarach i 
ksztaltach, przy czym kazda plyta jest wykonana z mieszaniny 
tynkowej (1) i ma strong czolowa, oraz strong spodni^, 
znamienny tym, ze obejmuje: 

- wytlaczanie wymienionej mieszaniny tynkowej (1) w 
ksztaicie plyty posiadajetcej stron? czolow^ i stron? spodniej; 

wykonywanie rowk6w prowadz^cych (4) wzajemnie 
rownoleglych i rownoodleglych na wymienionej stronie 
spodniej ; 

przykrywanie wymienionej strony spodniej spodnim 
arkuszem kartonowym [3) ; 

- przykrywanie wymienionej strony czolowej czolowym 
arkuszem kartonowym (2) . 

7. Spos6b wediug zastrz. 6, znamienny tym, ze 
wymienione pokrycie spodniej strony jest wykonane za pomoc^ 
spodniego arkusza kartonowego {3) uksztaltowanego 
komplementarnie wobec tej strony spodniej . 



8. Sposob wedlug zastrz. 6, znamienny tym, ze 
wymienione pokrycie strony spodniej jest wykonane za pomoca 
s cz?6ci pomiedzy wymienionymi rowkami prowadzacymi (4) . 

9. Sposob wedlug zastrz. 6, znamienny tym, ze 
wymienione przykrycie strony spodniej jest wykonane za pomoca 
spodniego arkusza kartonowego (3) umieszczonego w celu 
przykrycia plasko spodniej strony wymienionej plyty. 

10. Spos6b wedlug zastrz. 6, znamienny tym, ze 
wymienione rowki. (4) sa wykonane wzdluz dw6ch wzajemnie 
prostopadlych kierunkow w celu utworzenia siatki prowadzacej 
(8) . 

11. Sposob wedlug zastrz. 6, znamienny tym, ze strona 
spodnia wymienionej plyty jest sprzezona z rowkowanym 
arkuszem (6) z blachy lub tworzywa sztucznego o ksztalcie 
umozliwiajacym wprowadzenie w rowki (4), by utworzyc 
wsporniki do suchego polaczenia co najmniej jednej plyty ze 
Sciana lub z sasiednimi plytami . 

P 




